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Making heat-resistant plastic products from melt adhesive, including 
electrical components, is achieved by e.g. molding with cross-linking using 
peroxides and radiation 
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Abstract of DE1 9900632 

During or after forming, chemical modification 
makes tlie melt adhesive heat-resistant. 
Independent claims are included for objects 
produced from melt adhesive, which are made 
heat-resistant. An electrical plug is claimed 
specifically. Functional parts are produced, 
such as compartments, hooks or stops of a 
component, e.g. a relay, switch sensor or plug. 
Preferred features: The hot melt adhesive is 
cross linked. Radioactivity or electromagnetic 
radiation is employed. Gamma rays are used. 
Forming is by pressure injection molding. The 
mold is heated, exceeding 100 deg C during 
molding. Parting agent is used in the mold. For 
objects manufactured, the initial melt adhesive 
contains cross-linking additives or boosters. 
Agents improving mechanical strength and/or 
buckling resistance are incorporated. Additives 
comprise 0-60 wt%, preferably 15-40 wt%. The 
melt adhesive bond to materials and functional 
components, is gas- and liquid-tight. 
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@ Verfahren zur Herstellung von Gegenstanden aus Schmelzklebstoff und hitzebestandiger Gegenstand 

(g^ Verfahren zur Herstellung beliebiger Gegenstande aus 
Schmelzklebstoff durch Formgebung. Der Schmelzkleb- 
stoff wlrd wahrend oder nach der Formgebung durch che- 
misches Modifizieren hitzebestandig gemacht. Diese Mo- 
difizlerung kann beisplelsweise darln bestehen, da(l der 
Schmelzklebstoff vernetzt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die Herstellung beliebig geformter 
Gegenstande aus Schmelzklebstoff. Insbesondere soUen da- 
bei zum Beispiel elekliische Anschliisse uiiihiilli und abge- 
dichtet werden. Nach der Formgebung soli der Gegenstand 
hitzebestandig sein. 

Zu diesem Zweck bisher verwendete Verfahren basieren 
auf inehreren Verfahren sschritten und werden unter Verwen- 
dung verschiedener Werkstofife ausgefiihrt. Z. B. dient ein 
meist thermoplastischer Werkstoff dabei zur Formgebung, 
wahrend ein nachfolgender VergieBprozeB mit einem duro- 
meren Material dazu verwendel wird, die Dichligkeit und 
die Hitzebestandigkeit des geformten Gegenstandes zu er- 
reichen. Eine weitere Moglichkeit liegt in der Anwendung 
von thermoplastischen "hart-weich Systemen", die z. B. in 
der Zweikomponenten-Spritzgiefiechnik heigestellt werden. 
Hierbei werden durch die "Hartkomponente" die Funktions- 
flachen (z. B. Gehause) erzeugt und die "Weichkompo- 
nente" (z. B. thermoplastisches Elastomer) iibernimmt die 
Dichtfunktion nach dem O-Ring Prinzip. Es sind weiterhin 
Verfahren bekannt, bei denen durch Aufbringen von Haft- 
vermittlem auf metallische Durchfuhrungen oder die Akti- 
vierung von KunststofP- oder Metalloberflachen (z. B. Plas- 
mabehandlung) eine Dichtfunktion zu erreichen versucht 
wird. 

Der Nachteil dieser Vorgehensweisen besteht zum einen 
in dem hohen, in der Vielzahl der Verfahrensschritte begrun- 
deten, ProzeBaufwand. Zum anderen bedingt die Verwen- 
dung unterschiedlicher Wericstoffe eine nicht unerhebliche 
Sortenvielfalt, was mit hohen Kosten fur Material (z. B. fiir 
Beschafifung, Lagerung) und Entsorgung einhergeht. Trotz 
dieses erheblichen Aufwands werden oft nur unzureichende 
Ergebnisse bezOglich der Dichtheit erreicht. 

Ziel muB es demnach sein, die Zahl der Verfahrensschritte 
oder die Zahl der Materialien zu reduzieren. Idealerweise er- 
reicht man durch geeignete MaBnahmen gleichzeitig auf der 
Material- und auf der ProzeBseite eine Vereinfachung mit 
entsprechend hohem Einsparpotential, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
bereitzustellen, mit dem beliebig geformte und hilzebestan- 
dige Gegenstande aus einem einzigen Material heigestellt 
werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren nach Paten tan spruch 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sowie daraus hergestellte Gegenstande 
sind den weiteren Anspriichen zu cntnehnien. 

Die Erfindung geht von der Verwendung eines Schmelz- 
klebstoffs aus. Unter Schmelzklebstoff ist ein Kunststoff zu 
verstehen, der sich bei Erwiirmung verformt und der vorteil- 
hafterweise zusatzlich gegeniiber einem oder mehreren 
Werkstoffen Hafteigenschaften besitzt. Dies kann ein 
Schmelzklebstoff auf der Basis von Polyamid, Polyurethan, 
Polyester, Polyolefinen oder auch ein anderer, insbesondere 
auch Mischungen daraus, sein. 

Allein die Verwendung eines solchen Schmelzklebsfoffes 
reicht jedoch nicht aus, um die gestellte Aufgabe zu iosen. 
Insbesondere ware ein so hergestellter Gegenstand nicht hit- 
zebestandig. Es bedarf also weiterer MaBnahmen zur Her- 
beiflihrung genau dieser Eigenschaft. ErfindungsgemaB 
wird daher der Schmelzklebstoff wahrend oder nach der 
Formgebung durch chemische Modifikation hitzebestandig 
gemacht. 

Dabei ist es besonders vorteilhaft, den Schmelzklebstoff 
durch Vemetzung zu modifizieren, weil z. B. durch Schaf- 
fung zusatzlicher Molekulbindungen die Temperaturstabili- 
tat erhoht wird. Diese Vemetzung kann beispielsweise durch 
Vemetzungszusatze oder Vemetzungsverstarker erfolgen. 
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die dem Schmelzklebstoff beigemengt werden. Die Vemet- 
zungszusatze erfiillen dieFunktion von Radikalstartem. Als 
Vemetzungsverstarker kommen vorzugsweise kleine Mole- 
kule zum Einsatz, die mehrere Bindungen zu anderen Mole- 
5 kiilen ausbilden konnen und dabei zur Vemetzung fiihren. 
Diese Radikalstarter werden beispielsweise durch erhohte 
Temperaturen aktiviert, so daB die Vemetzung erstens nach 
oder, zweitens, bereits wahrend der Formgebung erfolgen 
kann. Im zweiten Fall kann ein zusatzlicher ProzeBschritt 

to entfallen. Als Radikalstarter konnen Peroxide (z. B. Diben- 
zoylperoxide, Di(tert.amyl)peroxide, Di(tert.butyl)per- 
oxide, tert.Butyleroxybenzoate oder tert.Butylperoxy-2- 
ethylhexanoate) verwendet werden. 

Eine von mehreren weiteren, neben der Erhitzung beste- 

15 henden Moglichkeiten zur Aktivierung der Radikalstarter ist 
die Verwendung radioaktiver bzw. elektromagnetischer 
Strahlung nach der Formgebung. Beispielsweise ist UV- 
Strahlung eine gangige Moglichkeit, um eine Vemetzung 
auszulosen. Die Verwendung von Gammastrahlung ist we- 

20 gen der hohen Energien besonders vorteilhaft. Diese sind 
zum Aufbrechen chemischer Bindungen in strahlungslabi- 
len Stoffen besonders geeignet, wobei sich eine Vemetzung 
durch Neubildung von Bindungen an anderer S telle bzw. mit 
anderen Molekiilen ergibt. 

25 Je nachdem, welche zusatzliche Materialkomponente in 
den herzustellenden Gegenstand einzubinden ist (zuni Bei- 
spiel metallische Kontaktstifte), kann ein dazu passender 
Schmelzklebstoff ausgewahlt werden. 

Die Formgebung kann u. a. durch SpritzgieBen erfolgen. 

30 Die beim SpritzgieBen verwendeten Werkzeugformen .wer- 
den wahrend der Formgebung beheizt. Die dafiir notwendi- 
gen Temperaturen hangen vom jeweils verwendeten 
Schmelzklebstoff ab, sind jedoch nicht geringer als 100°C. 
Aufgrund der Haftungseigenschaft des Schmelzklebstof- 

35 fes ist es, besonders im Fall der Verwendung von Metallen, 
aus denen iiblicherweise auch Formgebungswerkzeuge her- 
gestellt werden, zu einfachen Entformung des fertigen Ge- 
genstandes vorteilhaft, die Werkzeuge mit Antihaftmitteln, 
zu beschichten, Daftir kann beispielsweise Teflon verwendet 

40 werden. 

Fiir die beliebige Formung des herzustellenden Gegen- 
standes nutzt man die Eigenschaft des Schmelzklebstoffes, 
sich unter Erhitzung zu verfonnen. Dies kann beispiels- 
weise bei Polyamid und Polyester zwischen 260 und 280°C 
45 und bei Polyolefinen zwischen 190 und 240°C der Fall sein. 

ErfindungsgemaB hergestellte und beliebig geformte Ge- 
genstande weisen zusatzliche Eigcnschaften auf, die sich 
nicht zwingend aus dem Verfahren selbst herleiten. Die Ge- 
genstande konnen Funktionsteile sein, wie beispielsweise 
50 Haken oder Kastchen, die in Bauelementen, wie beispiels- 
weise Relais, Schalter oder Sensoren eingesetzt werden. 

Im Hinblick auf die Art des Gegenstandes werden die me- 
chanischen Eigenschaften, insbesondere Festigkeit und Ver- 
windungssteifigkeit vorgegeben. Diese Eigenschaften er- 
55 reicht man durch Zusatze, die dem Schmelzklebstoff beige- 
fiigt werden. Diese Zusatze konnen zum Beispiel anorgani- 
sche Full- und Verstarkungsstoffe oder Glasfasem oder Mi- 
schungen daraus sein. Als anorganische Full- und Verstar- 
kungsstoffe kommen insbesondere in Betracht: Talkum, 
60 Kaolin, Calciumcarbonat, Glimmer, Wollastonit Bariumsui- 
fat, Glaskugeln, RuB, Graphit, Metallpulver, Metallflakes, 
Metallfasem, Kohlenstoffasern und metallisierte Polynierfa- 
sem. 

Um die Eigenschaften des Schmelzklebstoffs nicht tiber 
65 die MaBen zu verandern, ist es besonders vorteilhaft, dem 
Gewichtsanteil dieser Zusatze gewisse Grenzen zu setzen. 
iiblicherweise liegt dieser bei 0 bis 60%, vorzugsweise bei 
15 bis 40%. 



DE 199 00 

3 

Wie man bereits seiner Bezeichnung enLnimmt, isL cin 
Schmelzklebstoff nicht nur unter Erwarmung leicht form- 
bar, sondem er haftet vorteiLhafterweise auch gut auf den 
verschiedensten Werkstoffen, vorausgesetzt, man wahlt die 
geeignete Kombination aus Schmelzklebstoff und Material- 5 
komponente. Diese Hafteigenschaft bleibt auch nach der er- 
findungsgemafien chemischen Modifikation erhalten. Der 
nach dem Klebevorgang zwischen dem Schmelzklebstoff 
und dem Werksloff bestehende StoffschluB kann das Vor- 
dringen von Flussigkeiten und/oder Gasen zur Grenzflache lO 
SchmelzklebstoffAVerkstoff verhindem. In diesem Fall er- 
fiillt der Schmelzklebstoff zusatzlich eine Dichtfunktion. 

Diese Dichtfunktion nutzt man besonders vorteilhafter- 
weise aus zur Umhiillung und gleichzeitigen Abdichtung 
elektrischer Anschlusse unter Verwendung des erfindungs- 15 
gemaBen Verfahrens, wobei zusatzlich die elektrische Iso- 
lierfunktion des Schmelzklebstoff s zum Tragen kommt, ins- 
besondere dann, wenn mehrere mit verschiedenen elektri- 
schen Potentialen beaufschlagbare elektrische Kontakte um- 
hiillt werden. Ein klassisches Beispiel dafur ware die einfa- 20 
che, kostengunstige und schnelle Herstellung eines Stek- 
kers. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels und der dazugehorigen Figur naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemaB hergestellten Stecker 25 
im schematischen Querschnitt. 

Bei der erfindungsgemaBen Herstellung eines Stackers 
werden zwei elektrische Kontaktstifte 1 mil AnschluBele- 
menten 6 und daran befindlichen elektrischen Leitungen 5 
mit Schmelzklebstoff umspritzt, der das Gehause 2 bildet. 30 
Die Formgebung erfolgt unter Erwarmung 8, z. B. in einer 
Werkzeugfomi, die Vemctzung im selben Schritt oder an- 
schlieBend dutch Gammastrahlung 7. Das Gehause 2 weist 
nach auBen bin geformte Rastelemente 3 auf. Wenn auch 
nicht unbedingt das ganze Gehause, so miissen wenigstens 35 
diese eine bestimmte mechanische Mindestfestigkeit auf- 
weisen, die durch dem Schmelzklebstoff beigefiigte, geeig- 
nete und an sich bekannte Zusatzstoffe erreicht wird. 

Zur weiteren Verschaltung des Steckers befinden sich am 
unteren Ende der elektrischen Leitungen 5 Lotosen 4, an die 40 
weitere Leitungen angeschlossen werden konnen, Aufgrund 
der aus der Vemetzung resultierenden Hitzebestandigkeit 
des gesamten Gehauses kann dies schnell und rationell mit- 
tels eines Lotbades geschehen, in das der gesamte untere 
Teil des Steckers eingetaucht wird. Der zwischen dem ge- 45 
eignet zu wahlenden Schmelzklebstoff und den elektrischen 
Kontaktstiften 1 bzw. den elektrischen Leitungen 5 und den 
AnschluBelementen 6 bestehende StoffschluB dichtet den 
Stecker gegen von auBen eindringende Flussigkeiten und 
Gase ab und verhindert so insbesondere eine Korrosion der 50 
metallischen Teile oder gar eincn aus eindringender Feuch- 
tigkeit resultierenden elektrischen Kriechstrom. 

Patentanspriiche 

55 

1. Verfahren zur Herstellung beliebiger Gegenstande 
aus einem Schmelzklebstoff durch Formgebung, wobei 
der Schmelzklebstoff wahrend oder nach der Formge- 
bung durch cheinisches Modifizieren hitzebestandig 
gemacht wird. 60 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , bei dem die chemische 
Modifikation darin besteht, daB der Schmelzklebstoff 
vemetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem die Vemetzung 
durch Erhitzung (8) von im Schmelzklebstoff vorhan- 65 
denen Radikalstartem, insbesondere Peroxiden, wah- 
rend oder nach der Formgebung initiicrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem die Vemetzung 
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durch Einwirkung von radioaktiver oder elcktromagne- 
tischer Strahlung und nach der Formgebung erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die Vernelzung 
durch Einwirkung von Gammastrahlung (7) erfolgt. 

6. Verfahren nach eineia der Anspriiche 1-5, bei dem 
die Formgebung durch SpritzgieBen erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, bei dem 
die Werkzeuge zur Formgebung wahrend der Formge- 
bung geheizt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die Werkzeuge 
zur Formgebung wahrend der Formgebung auf Tempe- 
raturen groBer als 100°C geheizt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, bei dem 
zur einfacheren Entformung mit Antihaftmitteln be- 
schichtete Werkzeuge zur Formgebung verwendet wer- 
den. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem mit Teflon be- 
schichtete Werkzeuge zur Formgebung verwendet wer- 
den. 

11. Aus hitzebestandig gemachtem Schmelzklebstoff 
hergestellter Gegenstand. 

12. Gegenstand nach Anspruch 11, bei dem der 
Schmelzklebstoff Vemetzungszusatze oder Vemet- 
zungsverstarker enthalt. 

13. Gegenstand nach Anspmch 12, bei dem der 
Schmelzklebstoff als Vemetzungszusatz ein oder meh- 
rere Peroxide enthalt. 

14. Gegenstand nach einem der Anspriiche 11-13, bei 
dem der Schmelzklebstoff Zus^tze enthalt, die dessen 
mechanische Eigenschaften, insbesondere Festigkeit 
oder Verwindungssteifigkeit, bestinunen. 

15. Gegenstand nach Anspruch 14, bei dem diese Zu- 
satze Glasfasem oder anorganische Fiillstoffe oder Mi- 
schungen aus Glasfasem und anorganischen Fiillstof- 
fen sind. 

16. Gegenstand nach Anspruch 14 oder 15, bei dem 
die Zusatze einen Gewichtsanteil von 0 bis 60%, vor- 
zugsweise 15 bis 40%, am Schmelzklebstoff haben. 

17. Gegenstand nach einem der Anspriiche 11-16, mit 
einem StoffschluB zwischen dem Schmelzklebstoff 
und einem oder mehreren davon verschiedenen Mate- 
rialien oder Funktionsteilen, der gegeniiber Gasen und/ 
oder Russigkeiten dicht ist. 

18. Gegenstand nach einem der Anspriiche 11-17, der 
mit Schmelzklebstoff umhiillte und durch ihn abge- 
dichtete elektrische Anschlusse (1) aufweist, insbeson- 
dere Stecker. 

19. Gegenstand nach einem der Anspriiche 11-18, der 
aus Schmelzklebstoff geformte Funktionsteile, z. B. 
Kastchen oder Haken oder Rastelemente (3) eines Bau- 
teiles, wie z. B. Relais, Schalter, Sensoren oder Stek- 
ker, aufweist. 

20. Gegenstand nach einem der Anspriiche 11-19, bei 
dem ein Schmelzklebstoff auf der Basis von Poly amid, 
Polyurethan, Polyester oder Polyolefinen verwendet 
ist. 
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